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L f invention est relative aux bandes de fixation separable 
qui comportent sur un support , ou fondation, des Elements d'ac- 
crochage munis , k leur extr£mitg litre, d'une tgte £largie et 
propres k coop£rer avec les £l£ments d^ccrochage port£s par 
5 une autre bande. 

Les elements k tgte elargie coop&rent soit aveo des bou- 
cles, des mati&res fibreuses, k mailles, k mousses cellulaires, 
pelucheuses, ou autres, soit avec des elements du mSme type, 
port 6a par 1* autre bande. 

10 On connait &&ik des bandes dont les elements d'accrochage 

portent une tgte dlargie sous la forme d T un renflement d*extrg- 
mit6 obtenu par fusion partielle, mais ce proc£d6 n*est pas 
applicable dans le cas de t§tes ayant une forme g£ometrique 
bien d£finie car la fusion provoque la formation d'un renfle- 

15 ment de forme al£atoire. 

L f invention a pour objet un nouveau type d f 6l6ments d'ac- 
crochage k t§te dlargie, ainsi que des proo£d£s et machines 
pour la realisation d v Pigments d'accrocbage, plus particulie- 
rement utilisables pour r£aliser les Elements d^ocroohage 

20 selon 1* invention. 

Selon l f invention, une bande de fixation separable portarit 
des elements d'accrocbage est caraoteris^e par le fait que ses 
elements m&les sont constitues par des tiges s*etendant a peu 
pres perpendioulairement k leur support, ou fondation, leur 

25 extr^mitd ayant une section analogue h celle d f au moins une 
partie de fl&che ou de barpon dont la pointe est sensiblement 
dans l»alignement de la tige et constitue la partie extrgme de 
cbaque €l£ment. 

Suivant un mode de realisation de !• invention, une bande 

50 ne porte que des gl&aents mfiles oobp^rant avec des elements 
femelles disposes sur une bande associde. 

Un proc£d£ selon l f invention pour la realisation d'une 
bande de fixation separable comportant au moins des dl^ments 
males d'acorochage munis d'une tSte extrgme Elargie-, en par- 

35 ticulier tone tgte en forme de flfecbe ou barpon, est caracterisg 
par le fait qu'on extrude en continu k travers une filifere qui 
prSsente une forme correspondent k la section de la bande com- 
plete, avec sa fondation et ses elements d f accrochage, et qu'on 
trongonne au moins transversalement les profiles, continus et 

40 parall&les k la direction d 1 extrusion, sans sectionner la se- 
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melle supportant lesdites rangees, pour obtenir les elements 
d'acorochage espaces, parallkles et solidaires de la semelle 
formant fondation, 

Un autre proc^dd selon l 1 invention pour la realisation 
5 d f une bande de fixation separable comportant au moins des ele- 
ments males dVaccrochage munis d'une tgte extrgme eiargie, en 
particulier une t§te en forme de flfeche ou harpon, est carac- 
terisd par le fait qu f on realise des empreintes en creux pre- 
aentant la forme des elements m&les, qu f on injecte une matifere 

10 dans ces empreintes pour constituer des elements d^ecroohage 
males isoies, qu'on distribue, par exemple par extrusion en 
continu, une oouche de mati&re formant fondation propre k se 
fixer aux elements injectes sur leur extremite non eiargie et 
k les relier, les elements restant dans leurs empreintes, et 

15 qu*on retire de son support 1» ensemble constitue par la fonda- 
tion et les elements injectes. 

La machine selon l f invention pour la mise en oeuvre de ce 
deuxifcme procede est caracterisee par le fait qu'elle comporte : 
un transporteur k la surface duquel Bont prevues des empreintes 

20 ayant la forme des elements d'accrochage ; un poste de montage 
pour la realisation desdites empreintes ; un poste d'injection 
ou lesdits elements sont realises par injection j un poste de 
distribution, par exemple par extrusion en continu, d'une oou- 
che de matikre formant fondation ; un poste de demontage oil 

25 sont retires certains au moins des organes definissant lesdites 
empreintes ; et un poste detraction et de stockage de la bande 
constituee par la fondation k laquelle sont lies les elements 
injectes* 

On comprendra bien !• invention k la lecture de la descrip- 
30 tion qui suit, en reference aux dessins annexes, relatifs k 
deux modes prefers de mise en oeuvre de 1» invention. 
Sur ces dessins x 

Pig. 1 est. une vue partielle en perspective d'une bande de 
fixation separable selon l 1 invention ; 

35 Pig. 2 montre, k grande echelle, un element d'accrochage 

de la fig. l ; 

Fig- 3 montre, en perspective, une filifere d'extrusion et 
une partie de bande obtenue avec cette filifere ; 

Pig. 4 montre la bande de la fig. 3 une fois tron 5 onnee. 
40 Fig. 5 montre schematiquement une machine pour la mise en 
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oeuvre du deuxieme proc£d£ de I 1 invention. 

Fig. 6 est une vue lat£rale du tambour transporteur seul 
de la machine de la fig. 5 ; 

Fig. 7 et 8 sont des coupes, k grande 6chelle, suivant 
5 VII-YII et VTII-VIII de la fig. 6, certaines pieces ayant 6*6 
enlevees ; 

Fig. 9 est une coupe suivant IX-IX de la fig. 6 ; et 
Fig. 10 est une vue partielle de dessus du tambour trans- 
porteur d£veloppd et 6quip6.de pieces mobiles. 

10 En se. r6f&rant tout d f abord aox fig.. 1 et 2, on a reprg- 

sentd une bands 1 Qui comporte un support 2, ou fondation, sur 
lequel sont fixes des £l6ments mSles d'acerochage 3 pr^sentant 
une tgte Slargie 4 et une tige 5 filiforme de liaison avec la 
fondation 2. Selon 1 'invention, la t§te 4 est agenc^e sous la 

15 forme d'au moins une partie de t§te de flfeche ou harpon dont 
la partie effilee 6 constitue l f extr6mitd de I'^lSment 5. Avan- 
tageusement, on peut faire comporter k la tSte 4 f a sa jonction 
avec la tige 5 f u*ie partie en retrait 7 am^liorant I'accrochage 
des 6l6ments 3 avec les £l£ments correspondants d f une autre 

20 bande. 

La fondation 2 peut §tre r£alis£e en toute matiere voulue 
et est de preference souple. Les £l£ments 3 peuvent §tre ega- 
lement en toute matikre voulue, par exenrple en matifere synthg- 
tique, et Bont souples pour pouvoir flSchir lors de la sgpara- 

25 tion des deux, bandes. : 

Les 6l€ments 3 sont destines k coap^rer, soit avec des 
Elements boucles, peluc&eux, fibreux, k mailles, k mousses 
cellulaires ou autres, portds par l f autre bande,. scot avec des 
elements d*accrocfeiage identiques ou du meme type portds par 

30 I'autre bande. La forme effxl^e des t§tes 4 permet aux 6l6ments 
3 de pengtrer dans le reseau de fibres de 1' autre bande qui se 
resserrent glastiquement derrifere les.tgtes pour la fixation 
des deux bandes. Dans le cas ou les elements de deux bandes 
sont du m§me type, une t§te 4 p&r&tre dlastiquement entre deux 

35 tgtes 4 de 1« autre bande, les t§tes se bloquant mutuellement 
ensuite par leurs parties arrifcre. 

Lors de la separation des deux bandes, les tgtes 4 et les 
corps 5 flSchissent, ce .qui assure la ddsolidarisation des deux 
bandes. 

40 La bande 1 peut comporter, outre -les Sldments nifties 3 de- 
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crits oi-dessus, des elements femelles tels que bouoles, ma- 
tures fibreuses ou pelucbeuses, a mailles ou a mousses eel- 
lulaires, destines a coopdrer avec les elements males de 1 'autre 
bands, laquelle porte egalement des elements femelles pour 
5 cooperer avec les elements males de la premiere bande. 

La bande 1 selon 1' invention peut etre r^alisee selon tout 
precede" voulu, mais on aura de preference recours a l'un ou 
1 'autre des precedes selon l'invention, de'crits ci-dessous, 
plus partioulierement utilisables quand la tete des elements 
10 males presente une forme gSometrique bien definie, notamment 
une forme de harpon, qu'on ne peut obtenir par le proceed de 
fusion des extr^mites des fils. 

le premier: process selon l'invention est illustre aux 
fig. 3 et 4 et fait appel a l'extrusion en continu. Sur ces 
figures, on a represents une filiere 8 utilisee pour la reali- 
sation d'une bande 9 comportant une fondation 10 et des dements 
d accrochage 11 analogues aux elements 3, mais il est bien en- 
tendu que de nombreuses autres formes de t§tes sont possibles 
Cela Stent, la filiere 8 presente un profil actif creux ' 
12 dont la section correspond a celle de la bande 9, avec sa 
fondation 10 et ses ranges d'elements .11, i a section etant 
prise a travers le corps des elements 11. Le profil 12 presente 
done une partie rectangulaire 13 pour la fondation et des par- 
ties perpendiculaires 14 pour les elements U, les parties 1 3 
et 14 communiquant pour. que la bande puisse etre realisee d'un 
seul tenant des la sortie de la filiere 8. 

10 J ^ S T ie * V mi&re ' ° n ° btien ^ dono la Nation 
LT V! et des profiles 15 de mime section 

30 10 'lVl? entB 11 k ° btenir ' ^ 8 Pr ° m * s * et la fondation 
30 10 etant d'un seul tenant. 

sal CtlT S ^ efr ° id t aSement ' °* « tronoonnage transver- 

its «Sw ^ ^ *». *aniere cue 

les profiles 15- soient. decoupes pour fournir les elements 11 

est realist de touts maniere voulue par un outil coupantT 

Se llll T ^ lame k va-etl^ent, ou 

une fraise tonraaante d'asre fixe- p+ ,n m ^u, * 
filets en belice. comportant un ou plusieure 



25 



35 



40 



Une variante de ce proeSde oonsiste a realiser la sdna 
ration des elements d'accrocbage au niveau.de la flLet eT 
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pour cela on prevoit un volet mobile (non represent^), devant 
ou derribre la fili&re, qui vient alternativement masquer et 
degager les ' ouvertures 14 de la filifere ; quand lea ouvertures 
14 sont masquees, le profile extrude a la section de la fonda- 
5 tion 10 seule et, quand les ouvertures sont d^gagdes, le pro- 
file a la section de la bande avec ses elements 11. 

Une autre variants consiste k extruder les profiles 15 et 
la f ondation 10 s^pardment, k les r^unir par la suite et k ef- 
fectuer le tronQonnage. De preference, les extrusions separees 

10 se font k des postes voisins et la reunion des deux genres de 
profiles est r^alisde pendant que ces profiles sont encore k 
l»etat visqueux. Cette yariante est plus particuli&rement utili- 
sable quand la f ondation 10 et les elements 11 doivent §tre en 
matifcree differentes. 

15 Dans l f un ou l'autre des trois proc6d£s par extrusion ci- 

dessus, on peut egalement effeetuer un usinage longitudinal, * 
par exemple par fraisage, pour enlever la matifere exc^dentaire 
et donner aux elements mSles leur forme definitive. 

En outre, on peut modeler les elements extrudes quand ils 

20 sont encore k I'dtat visqueux pour leur donner une forme parti- 
culifere qu r on ne peut obtenir par extrusion ou usinage, ce 
modelage etant opere dans toute direction voulue. 

Le deuxifeme proc£d6 selon l f invention est illustre aux 
fig. 5 k 9# En se r^ferant k la fig. 5, on a repr&sente un 

25 transporteur sous forme d»un tambour cylindrique 17 tournant 
autour de son axe 18 et passant successivement devant t un 
poste 20 d f elaboration d^mpreintes ayant la forme des elements 
d'accrochage, un poste 21 d'injection s^par^e desdits elements 
dans les empreintes, un poste 22' d f extrusion de la f ondation, * 

30 un poste 23 de refroidissement des produits injeetee et extru- 
des, un poste 24 de liberation des tgtee des elements d'accro- 
chage et un poste 25 d 1 extraction et de stookage de la bande. 

Oe procede sera ci-apres decrit pour la realisation d f une 
bande dont les elements d'accrochage ont une t§te eiargie en 

35 foi*me de harpon mais il est entendu gu'oxt peut I'utiliser pour 
toutes formes de t§tes. 

Au poste 20 sont realises, sur la peripheric du tambour 17, 
des volumes en creux de m§me forme que les elements d^ccrochage 
males a obtenir. Suivant un mode de realisation prefere, ces 

40 volumes sont determines par la cooperation du tambour 17 et 
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d'aiguilles 26 (fig. 9 et 10) qui reposent sur le tambour et 
y sont eentrees, ces aiguilles 26 e"tant disposees suivant des 
generatrices. 

Lea volumes en creux sont d^finis de la m ani ere suivante 
(fig. 6 a 9) t le tambour 17 est constitue' d'une succession 
de paires de disques 28, 29 coaxiaux comportant, a intervalles 
angulaires reguliers, les uns (disques 28), des tiges pleines 
30 saillantes et radiales et les autres (disques 29), des rai- 
nures triangulaires 51 suivant les memes intervalles angulai- 
res, le diametre des disques 29 etant egal a oelui sur lequel 
se trouvent les pieds des tiges 30 ; an montage (fig. 9), i es 
plans axiaux medians des tiges 30 et des rainures 31 sont con- 
fondus de sorts qu»on obtient des volumes 32 creux, fixes et 
separes, limites par deux disques 28 successifs, de largeur 
egale a celle dea disques 29 et presentant la section des rai- 
nures 31 ; chaque volume 32 est borde" f suivant une generatriee, 
par deux tiges 30 j le volume d'un element 3 (fig. 2) est ob- 
tenu par l'apport de deux aiguilles 26 ; chaque aiguille est 
inseree entre deux rangees de tiges 30 et s'appuie lateralement 
sur elles tandis qu'elle repose a sa partie la plus radiale 
sur les parties cylindriques pleines des disques 28, 29 j cha- 
que volume 32 est alors d<Sfini par deux tiges 30, deux aiguil- 
les 26, deux disques 28 et un disque 29 et presente la meme 
forme qu'un element 3. La partie. en retrait 7 de 1 'element 3 
est obtenue en pratiquant deux rainures 33 (fig. 7) a la base 
des tiges 36 et deux bords saillants 34- oorrespondants sur les 
aiguilles 26. Les aiguilles sont agenoees pour qu' elles af- 
fleurent le niveau superieur des tiges 30. 

Au poste 20, les aiguilles 26 sont inserees entre les 
tiges 30 qui les centrent, eventuellement avec les rainures 33, 
et reposent sur les disques. Au poste 21, la matiere est forcee 
par injection dans ces volumes, ouverts a leur partie superieu- 
re, par un dispositif a injection 35, de sorts que ces volumes 
sont emplis et qu»on obtient des elements separes 3 qui restent 
sur le tambour. Au poste 22, une extrudeuse 36 distribue une 
pellicule 37 d'epaisseur et largeur choisies, pour lier les 
Elements injectes 3 par leur extremite affleurant la surface 
du tambour 1 7 . Suivant les matieres utilisees pour l'injection 
et 1* extrusion, le contact entre les elements 3 et la pellicule 
37 se fait quand les elements sont a l'etat plastique ou solide 
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inais, en general, les Pigments 3 seront encore k l'etat plas- 
tique . 

Le poste 23 assure le refroidissement et la solidification 
de la pellicule 37 et eventuellement des Pigments 3. Le dispo- 
5 sitif 38 de refroidissement peut etre de tout type, par exemple 
a air ou a eau. A la sortie du pbste 23» la bande 1 est termi- 
ng mais ses £L£ments 3 sont encore noy£s dans le tambour tan- 
dis que sa fondation 2 le recouvre. 

Dans le mode de realisation adopts, on effectue au poste 
10 24 le retrait des aiguilles 26 alors que la bahde est encore 
sur le tambour. Les tStes 4 des Elements sont alors Iib6r6es 
mais la bande 1 reste sur le tambour gr&ce k un rouleau 40 du 
poste 25. 

A ce poste 25 $ la bande 1 quitte tangentiellement en 41 

15 le tambour et est re$ue sur un bobinot 42 de stockage. II est 
k noter que la bande peut quitter le tambour car les rainures 
31 des disques 29 divergent vers l f ext6rieur et ne peuvent re- 
tenir les tStes 4* 

En ce qui concerne les moyens pour l 1 insertion et le re- 

20 trait des aiguilles 26, on peut avoir reoours a plusieurs 

dispositifs. On peut, comrne montrd sur la fig. 5, prevoir un 
dispositif 27 d'insertion unitaire des aiguilles sur le tam- 
bour, les aiguilles £tant indgpendantes l r une de l f autre et 
inserees successivement, et un dispositif 39 d'extraction. 

25* L f inbertion, au poste 20, peut" se faire soit axialement, soit 
radialement tandis que l f extraction ne peut se faire, au poste 
24t qu f axialement. Les aiguilles 26- reposent alors par gravite 
entre les postes 20 et 24. 

On peut aussi, comme montr£ k la fig. 10, solidariser les 

30 aiguilles 26 par une de leurs extremites et les faire cooperer 
avec un rail fixe 43 ddfinissant leur position par rapport au 
tambour. Pour cela, les aiguilles peuvent §tre rdunies de fa- 
?on continue par une" bande scrapie (non montree) guid^e par le 
rail 43* ou de fa$on discontinue et par series, par des pieces* 

35 supports 44 rigides et consecutives cooperant ohacune avec le 
rail 43 par au moins un. galet ou doigt 45"- Le .rail 43 est voi- 
sin du tambour 17 au mains entre les pastes 20 et 24, en pas- 
sant par le poste 22. A la sortie du paste 20, le rail prdsente 
un trongon circulaire 43§, h distance constants du tambour, qui 

40 s'£tend du poste 20 au poste 24. Sur ce trongon 43a, les aiguil- 
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les sont en .position avancee pour definir les volumes 32. Au 
poste 20, le rail presente une rampe 43b dont la distance au 
tambour 17 est variable de sorte qu»a l'entree de ce poste les 
aiguilles soient en position de retrait et qu'a la sortie elles 
soient en position avancee. De la meme maniere, le rail pre- 
sent e, au post.e 24, une rampe opposee 43c qui fait passer les 
aiguilles de la position avancee a la position de retrait pour 
la liberation des tetes 4. Entre la sortie du poste 24 et le 
poste 20, le rail presente un dernier tronoon 43d circulaire 
et eloigne" du tambour pour maintenir les aiguilles en retrait, 
ce trongon se raccordant aux deux rampes 43b et 43c. Pour faci- 
liter le guidage des aiguilles, oes dernieres, en position de 
retrait, restent appuyees sur une extremitd du tambour. 

Une premiere variante consiste a, retirer la bande 1 du 
15 tambour 17 sans avoir extrait au pre"alable les aiguilles 26. 

Les aiguilles, cette fois plus accessibles, restent prisonnieres 
de la bande en raison des tetes 4 et peuvent ensuite §tre 6 jec- 
tees soit par glissement longitudinal, soit, dans le cas d'ai- 
guilles independantes transversalement et par gravite, en 
20 donnant, par exemple sur un rouleau tel que 40, une tres forte 
courbure a la bande, ce qui ecarte les Elements 3 de deux ran- 
gers successives et permet a 1« aiguille 26 oorrespondante de 
tomber d' entre ces deux rangees. 

Une autre variante consiste a distribuer une bande 37 deja 
25 elaboree par extrusion, tissage ou autre et done k faire com- 
porter au poste 22 un devidoir. Bans ce cas, la fixation sur la 
pellicule 37 des elements 3 injectes se fait soit en raison du 
fait que les elements injectes sont encore a l'etat plastique, 
soit en garnissant la pellicule 37 de moyens adhesifs* 
30 Une autre variante consiste, en meme temps qu»on distribue 

la pellicule 37, par extrusion ou autre, a distribuer une autre 
pellicule, egalement par extrusion ou autre, et ce dans le cas 
ou on veut faire comporter a la fondation 2 deux couches de 
matieres . 

35 L' invention n'est done nullement limitee aux modes de 

realisation qui ont ete deerits r on pourrait- au contraire con- 
cevoir diverses variantes sans sortir pour cela- du cadre de 
1 'invention, notamment en ajoutant par la suite d«autres ele- 
ments males ou femelles sur la bande ainsi rdalisee. 
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REVENDIOATIQITS 
1. Bande de fixation separable comportant au moins des 
Elements m&les d»accrochage munis d r une t§te d'extr&iiite elar- 
gie caract€ris^e par le fait que les elements m&les soxit cons- 
5 titu£s par une tige s'etendant a peu pr&s perpendiculairement 
a leur support et par une t§te extr§me eiargie ayant une sec- 
tion analogue h celle d»au moins une partie de flfeche ou har- 
pon dont la pointe est sensiblement dans l'alignement de la 
tige et const itue la partie extreme, d'un 61£ment. 
10 2. Bande de fixation selon la revendication 1, caracte- 

ris£e par le fait qu f a la liaison entre une tige et une t§te 
en fleche ou harpon sont prevues deux encoch.es rentrant dans 
la t§te. 

3. Permeture separable comportant deux bandes selon l f une 
15 des revendioations 1 et 2, oaract£ris£e par le fait que les 

elements m§les cooperent avec des mati&res bouciees, fibreuses 
ou pelucheuses, h mailles ou mousses cellulaires. 

4. Fermeture separable comportant deux bandes selon l f une 
des revendioations 1 et 2, caracteris^e par le fait que les 

20 61£ments mSles d'une bande cooperent avec les diluents mfiles 
de 1* autre bande * 

5. Proc^d^ de fabrication d»une bande de fixation sepa- 
rable comportant au moins des elements mSles d'accrochage k 
t§te eiargie, caract^rise par le fait qu r on extrude en continu 

25 un profile qui a une section identique a celle de la bande 
complete, avec sa fondation et ses elements d'accroohage, et 
qu'on trongonne au moins transversalement et partiellement le 
profile, continu et parallkle h la direction d f extrusion pour 
obtenir des elements d f accrochage espaces, parall&les et soli- 

30 daires h la semelle formant fondation. 

6. Proced£ selon la revendication 5, .earact6ris£ par le 
fait qu'on effectue un usinage longitudinal pour enlever la 
mati&re extrud^e exc£dentaire. 

?• Precede selon l'une des revendioations 5 et 6, carac- 
35 tdfise par le fait qu f on effectue un modelage. 

8. Machine pour la mise en oeuvre du precede seion l f une 
des revendioations 5 & 7, caract£risee par le fait qu f elle 
comporte, d'une part, tine fili&re ayant une ouverture dont le 
profil actif est identique h la section de la bande complete, 
40 avec sa fondation et ses elements h t§te dlargie, et, d* autre 
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part, des moyens de trongonnage propres a entailler au moins 
transversalement et partiellement le profile extrude pour rea- 
liser lea elements d'acoroohage separes et solidaires- de la 
fondat±on. 

5 9. Troo6d6 de fabrication d'une bande de fixation sepa- 

rable comportant au moins des elements males d'acoroohage a 
t§te elargie caraeterisee par le fait qu'on extrude en continu 
des profiles separes qui ont la meme section que les elements 
d'acoroohage, qu'on fixe ces profile's sur une fondation et 
10 qu'on les tronconne au moins transversalement pour obtenir 
des Elements d'acoroohage espacte et paralleles. 

10. Prooe'de' selon la revendication 9» caracte'rise' par le 
fait que la fondation est extrudee k proximity du poste d' ex- 
trusion des profiles et que la fondation et les profile's sont 

15 solidarises quand ils sont encore a l'^tat plastique. 

11. Machine pour la mise en oeuvre du proc£de" selon l'une 
des revendications 9 et 10, caraote'risee par le fait qu'elle 
comporte une filiere dont l'ouverture a un profil aotif iden- 
tique k la seotion d'au moins un element d'acoroohage et des 

20 moyens de tronconnage propres k entailler au moins transversa- 
lement et partiellement 1 'ensemble pour r^aliser les Elements 
d'acoroohage separSs et solidaires de la fondation. 

12. Prooe'de^ de fabrication d'une bande de fixation sepa- 
rable comportant au moins des elements males d'acoroohage k 

25 t§te elargie, caract^ris6 par le fait qu'on extrude en continu 
a travers une filiere k laquelle on donne alternativement une 
section identioue k celle de la bande complete et une section 
identique a celle de la fondation seule. 

13. Machine pour la mise en oeuvre du prooSde' selon la 
30 revendication 12, caraeterisee par le fait qu'elle comporte, 

d'une part, une filiere dont l'ouverture a un profil identique 
a la section de la bande complete et, d'autre part, des moyens 
propres a masquer alternativement la zone de l'ouverture cor- 
responds a la seotion des elements d'aoorochage. 
35 14. Machine selon la revendication 1 5 , oaracterisee par 

le fait que lesdits moyens sont constitute par un volet mobile 
dispose contre la filiere. 

15. Proce-de" de fabrication d'une bande de fixation sepa- 
rable comportant au moins des elements males d'acoroohage k 
tete elargie, oaracterist par le fait qu'on realise des emprein- 
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t'es en creux prtsentant la forme des elements d'accrochage, 
au f on injecte une mati&re dans ces empreintes pour constituer 
des Elements isoles, qu'on distribue tine couche de mati&re 
formant fondation et propre h se fixer aux Elements iaoles par 
5 leurs extremitts non tlargies et a les relier, les tltments 
restant dans leurs empreintes, et qu'on retire de son support 
!• ensemble constitut par la fondation et les tltments d'ac- 
crochage . 

16. Froctdt selon la revendication 15, oaracterist par 
10 le fait que la couche. formant fondation est distribute par 

extrusion* 

17. Machine pour la mise en oeuvre du proctde selon l f une 
des revendications 15 et 16, caracttriste par le fait qu'elle 
comporte : un transport eur a la surface duquel sont prevues 

15 des empreintes ayant la forme des eltmentB d'accrochage ; un 
poste de montage pour la realisation desdites empreintes ; un 
poste d f injection oil sont realists les tltments par injection 
dans les empreintes ; un poste de distribution d r une couche de 
matifere formant fondation ; un poste de dtmontage oh. sont reti- 

20 res certains aumoinsdes organes definissant lesdites emprein- 
tes ; et un poste d f extraction et de stockage de la bande 
complete. 

18. Machine selon la revendication 17, caracttriste par 
le fait que le transporteur est un tambour rotatif. 

25 19. Machine selon l'une des revendications 17 et 18, ca- 

racterisee par le fait aue les moyens pour rtaliser les emprein- 
tes sont constitute par des parties en relief et dea parties en 
ereux prtvues a la surface du transporteur et par des pifeces 
escamotables postes sur le transporteur. 

30 20. Machine selon la revendication 19, earacttriste par 

le fait que lesdites pieces sont des aiguilles reposant entre 
les parties en relief. 

21. Machine selon la revendication 20, caracttrisee par le 
fait que les aiguilles aont propres a glisser axialement entre " 

35 le transporteur et la fondation pour leur re trait. 

22. Machine selon la revendication 20, caract&riste par 
le fait que les aiguilles sont propres a tomber* par gravitt 
quand on imprime une forte courbure h la bande . 

23. Machine selon la revendication 21, caracttrisee par 
40 le fait que les aiguilles sont solidaristes, au moins par st- 
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ries,par une de leur extr^mitd qui ccop&re avec un guide 
s*etendant au voisinage du transporteur et dont la distance 
au guide varie pour d^finir la position longitudinale des 
aiguilles par rapport au transporteur. * 
5 24. Machine selon la revendi cation 23, caract6ris£e par 

le fait que le rail prSsente une rampe d« insert ion des aiguil- 
les au poste de montage, un tron^on circulaire h distance 
rapprochee constante du transporteur depuis le poste de montage 
Jusqu'au moins le poste de demontage, une rampe opposee de re- 

10 trait pour retirer les aiguilles et un trongon circulaire k 

distance 6lo±gn6e constante du transporteur, le rail constituant 
une boucle f ermee et les aiguiiles formant un faisceau cylin- 
drique circulaire ferm£, 

25. Bande de fixation selon l f une des revendications 1 

15 et 2, caractdriseSe par le fait quelle est r^alisee suivant 
le procedg et avec la machine de l f une des revendications 5 
a 22* 
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